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Oisposr. moulage par double injection, notamment d'une resine opaque et d'une resine transparente. 


1) Oispositif de moulage par double injectioa comportant en 
combinaison : un moule 6. 7. 8 d^finissant une premiire cavity 
9 et une deuxidnne cavity 11. de mani^re qu'une premiere 
resine la puisse 6tre inject^e dans la premiere cavit6 9 et 
qu'une deuxidme resine lb puisse 6tre inject^ dans la 
deuxtdme cavity 11: et des moyens d'att6nuation de contrainte 
13 pr^vus sur au nrioins une partie 7 dudit moule. de mani§re h 
faire saillie dans la premiere cavity 9, en un ehdroit proche de 
ladfte deuxitoe cavft6 11. pour att^nuer la contrainte due d 
llnjection de ladite deuxidnte r^ne 2b, et obtenir ahisi. entre 
les deux r6sines 2a lb, une interface 1 ayant un bel aspect 
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i-a presents invention se rapporte, a'une jaaniere gen6niie, aiix 
aisposltils de mouiage par aoubie injection et, plus particuiierement, 
a un dispositii de aoulAge par double injection d'une rteine opaque et 
d*une rtelne transparente. 
5 Lorsqu'il s'agit de nouier: des rtelnes de types dilf6rents pour 

ioraer un produit d'un seui tenant>Kpn utilise courainaent la a^tiiode 
de laoulage dlte par double injection. ^Selon cette n6tbode de noulage 
par double injection, une premiere resine est injects dans une 
prexai^re cavite dans une partie de noule, puis une deuzi6ise rtelne est 
10 injectee dans une deuxitoe cavite dans la nene partie de mouie, af in 
que la premiere et l3. deuzieme resine soient moultes en une seule 
piece. ' 

A tltre d'ezemple de produit moule en r^ine syntnetique par 
mouiage par douole injection, on. va decrire ci-apres une cassette t 

15 bande en se reportant auz xigures 1^4. Cette cassette a bande est 
dterite, par ezemple. dans la demande de modele d'utilit^ japonais 
publite sous le numero 60-60083, d6posee p£Lr le cessionnalre de la 
presente invention. 

La figure 1 est une yue en perspective de ia cassette a bande 

20 susmentionn6e. Comme on peut le voir sur la figure I, un boitler de' 
cassette 1 comporte une moiti^ de cassette superieure 2 et une aoiti^ 
de cassette 1nf6rieure 2 qui sont sensiblement de meme structure. 
Elles sont en resine synth^tique noulte et sont fixees l*une k 1 'autre 
par des moyens classiques approprlte, tels que des vis. Deux bobines 

25 de bande Rl et £2 sont mont^es a rotation dans le boitier de cassette 
1, et une bande iBagn)6tlque 3 est enroulte sur les bobines SI et R2. 
pour etre trans}>artte de l*une t l*autre. 

Une parol sup6rleure 2a de chacune des noltite de cassette 2 
est faite de rteine tberaoplastique opaque moulte, par ezemple styr^ne. 

30 One fen6tre transparente 2b, ayant une forme sensiblement 
rectangulalre, est f arate sensiblement centralement dans la direction 
longltudlnale de la parol sup^eure 2a de la moiti^ de cassette 2 et 
6*6tend sensiblement ^ sur toute la largeur dans la direction 
transversale (direction nllnnt d*un c6t6 A I'autre) de la parol 

35 superieure 2a. La fen&tre transparente 2b est obtenue pzir mouiage de 
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resins thoraapizistiqus transparontQ. par exanpie rBslne styr^, Gt ast 
maulee de iBani6re a etre d'un seul tenant avec ia parol sup6rieure 2a- 
Ainsi. la fen^tre transparente 2b penaet de voir l*int6rieur au boitier 
de cassette 1, done de connaitre les quantites de bande 3 enrouifees 
sxir les bpblnes Rl et fi2. ; 

Lars du aoulage de chacuQ^ des aoitite de cassette 2 dot6es 
d-ime partle opaque et d^Ine partie transparente, on utilise un aoule 5 
pour double injection represents dans des vues partielles en coupe 
transversale sur les figures 2A et 2B. Comae on peut le voir sur ces 
figures 2A et 2B, le moule 5 pour double injection comporte une partie 
de moule sup6rieure 6. fixe, une partie de aoule inf6rieure 7, fixe, et 
une partie de aoule 6 aobile ou coulissante, encore appel6e "noyaa 
mobile-, Au d6but, le noyau aobile 8 est ^ une position avancee ou 
position haute, comae repr6sent6 sur la figure 2A. position 'dans 
laquelle seule une cavit6 9 pour mouler la parol superieure 2a de la 
aoiti6 de cassette 2 est foraee entre les parties de aoule superieure 
et infSrieure. 6 et 7. One premiere r6sine. c'est-&-dire une rtetne 
opaque est alors injectee, via un canal d'injection 10 forae dans- la 
partie superieure fixe 6 du aoule, dans la cavit6 9. pour mouler la 
parol sup6rieure 2a de la aoiti6 de cassette 2 (ce processus est aussl 
appel6 *aoulage prtaaire"). 

Aprte formation de la parol superieure 2a de la aoitie de 
cassette 2, le noyau mobile ou noyau coulissant est descendu dans la 
partie de aoule inf6rieure f ixe 7. Jusqu'A une position r«ract6e, pour 
former alnsi une deuxi6me cavlt6 11 pour le moulage de la f enfetre 
transparente 2b entre les parties de moule 6 et 8, comme reprSsentfe 
sur la figure 2B. IJne deuxitee r6sine, c*est-A-dire une rteine 
transparente, est alors Injectte. via un deuxiSae canal d'injection 12» 
dans la deuxitoe cavity de aoulage 11, pour mouler ainsi la fen&tre 
transparente 2b <ce processus est aussi appel6 "aoulage secandalre"). 
La parol superieure 2a et la fraxAtre transparente 2b de la aoltiS de 
cassette 2 sont 116es Ihme h I'autre, de aanidre h 6tre d'un seul' 
tenant, gr^ h la cbaleur et A la pression d'injection, au cours du 
aoulage secondaire. 

Dans le processus de aoulage par double injection classlque, Ja 
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preniere rBsine n'ost pas coapleteaest soiidifite lors da I'iZLjecticii 
de la deuzitee reslne, de soz-te que la presslon d'injectlon a de la 
deuxitoe r^sine ezerce uae pausste sur la premiere r^sine qui est 
dMcsTBte. Ce d^faut sera d^crlt plus conpl^ftement en se repartant auz 
5 figures 3 et 4. La figure 3 egt une vue partleile agrandle, en coupe, 
d*une partie prlacipale du moule'^clj^lque, et la figure 4 est ime. vue 
de dessus sumtrant I'lnt^rleur de la'^iaoltl^ de cassette 2. Coame on 
peut le voir sur les figures 3 et 4, une interface I d6sir6e 
(representee en tlret6) entre la preai6re et la deuzl^e r6sine, c'est- 

10 i-dire I'interface d6sir6e I entre la fenfetre transparente 2b et la 
parol superieure 2a, est d6fora6e par la presslon &• comae indlque par 
une courbe en trait plein I* sur les figures 3 et 4. L*estli6tique de la 
cassette est done compromise. 

La prfesente Invention a pour but de parvenir a un dispositlf 

15 an^llard pour noulage par double injection. 

Un autre but de la presente invention est un dispositlf pour 
moulage par double Injection, qui penaettra de reialiser une cassette a 
bande ayant un aspect d^ue de d^faut. 

Un autre but de la pr6sente invention est un dispositlf pour 

20 aouiage par double injection, qui am611orera la quality du travail lors 
du noulage. 

Un autre but de la prteente invention est un dispositlf pour 
aouiage par double Injection, qui empechera la d6f oraation du pourtour 
d*une partie fen&tre dans une cassette h bande. 

25 Enf in, un autre but de la pr6sente invention est un dispositlf 

pour aouiage par double injection, qui pourra §tre utilise pour 
dlff brents types de produits bou16s en rteineCs) synth^lque^s). 

Pour attelndre ces buts, I'lnventlon pr6voit un dispositlf de 
aouiage par double Injection, coaportant en coabinaison: un aoule 

30 d6f inlssant une preal^re cavity et une deuxldae cavity, de aanl^re 
qu'une preai^re rtelne pulsse drtre Injectte dans la preal^re cavity et 
qu*une deuzldme rtelne puisse 6tre Injectte dans la deuxl^e cavlt6; et 
^pj? aoyens d 'attenuation de contralnte pr6vus sur au aoins une partie 
<^idlt aoule, de aaniere & falre salllle dans la preaiere cavlte, en un 

35 endroit proche de ladlte deuzldae cavlte. pour att^nuer la contralnte 
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d'ixijocrtlGn, dua ^ l^iojectlon de ladlte deuzitoa rtelne. 

Faral les diyers nodes de mise en oeuvre possibles, I'lnventlon 
pr6voit notannexit que : 

- lesdits noyens d'attteuatlon de ca&tralnte sont constitute par 
5 use piu-tie de fame convexe; v. 

- ladite partie de fame caavexe est constitute par plusieurs 
sal Hants allangte pr6vus de aanl^re ^ s'^tendre dans ladite preaiere 
rteine, le long d*une interface entre lesdites premiere et deuzi^e 
rteines; 

10 " ladite partie de fame convexe possede une section droite 

rectangulalre; 

- ladite partie convexe possMe une section droite triangulaire. 
Les caract6ristiques et avantages de l*invention apparaitront 

plus cbmpldtement dans la description presentte dans ce qui suit« k 
15 titre d*exeoiple non limitatif, en se reportant aux dessins annate 
dont les figures reprteentent : 

*- la figure 1, une vue en perspective servant h dterire une 
cassette k bandei fabriqute par le precede classique de noulage par 
double injection; 

20 - les figures 2A et 2B» des vues en coupe d*un aoule utilise 

pour un moulage par double injection classique; 

- la figure 3, une vue partielle agrandie. en coupe, d*une partie 
principale du laoule classique reprteent^ sur les figures 2A et 2£; 

- la figure 4, une vue en plim nontrant l*int^ieur de la moiti6 
25 de cassette fabriqute h I'aide du noule k double Injection classique; 

- les figiires 5A et 5B, des vues en coupe transversale d'une 
fome de realisation d*un ftoule utilise dans un dispositlf pour 
aculage par double injection ^lon la prteente invention, la figure 5A 
servant k expliquer le Koulage prinaire par injection, et la figure 5B 

30 servant A expliquer le aoulage secondaire par injection; 

- la figure 6, une vue partielle agrandie, en coupe, d'une partie 
principale du aoulage reprteent^ sur la figure 5B; 

* la figure 7, une vue en plan aontrant l*int6rieur de la aoiti6 
de cassette fabriqtite par le dispositif de aoulage par double injection 
35 selon la prteente invention; 
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- la figure &• une vue partielle agrandle, en coupe » aontrant un 
autre exeaple de la nervure eelon la pr^sente invention; et 

- les figures 9 et 10, des vues en plan illustrant d*autres 
ezeaples de la nervure seloii la prteente invention. 

5 On va naintenant dterlre'' I'invention en se reportant auz figures 

5A h 10, sur lesquelliBs les pitees parties correspondant h celles 
representees sur les figures 1 h 4' sont rep^rtes par les sidnes 
references et n*ont done pas k etre decrites en detail. Dans ce node 
de nise en oeuvre, le dispositif de moulage par double injection selon 
10 1 'invention est aussi applique au moulage d'une laoitie de cassette h 
bande, tout comme dans I'exenple dej^ deer it concemant I'art 
anterleur. 

Le moule 5 utilise pour le noulage par double injection selon la 
presente invention peut etre sosunaireiaent presente coBuae etant un 

15 noule dote d*une cavite dans laquelle une premiere resine, c'est-a-dire 
une resine d*une premiere couleur, est injectee, ce moule etant pourvu 
d*un moyen empecbant la deformation. Far exemple, ce moyen est une 
nenmre ou seLillant de configuration conveze a I'endroit ou il est 
procbe d'une cavite de moule dans laquelle une deuxieme resiine, c'est- 

20 A-dire une resine ayant une deuzieme couleur, sera injectee. Plus 
concretenent, comme on peut le voir sur les figures 5 A et 5B, une 
nervure 13 formant une convezite est formee sur la partie de moule - 
inferieure fixe 7, dans la cavite de moule 9, en un endroit proche de 
la cavite de moule 11, Cette nervure 13 forme, k partir de la surface 

25 superieure de la partie de moule 7, une saillie de bairteur H dans la 
cavite de moule 9» et la hauteur H de la nervure 13 est d'environ la 
moitie de I'epaisseixr T de la cavite 9, comme represehte sur la figure 
6. La nervure 13 possede une section droite rectangulaire et une 
longueur prederteminee. Flusieurs nervures 13, par ezemple buit 

30* nerTures 13. sent formees le long du ])ourtour de la fenetre 
transparente 2b de la moitie de cassette 2. 

Comme represente sur la figure 5A« le noyau mobile & du moule 
est mis sa position haute dans laqiselle il bloque ou feme la cavite 
11 dans laquelle la fenetre transparente 2b sera mouiee. Dans cette 

35 condition, une resine opaque, constituant une resine de la premiere 
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couieur» est injectte par le canal d'liijecrticm 10, dzms la cavlt6 9 du 
Boule, pour souler la parol sup^rleure 2a de la aoltid de cassette 2. 
£asulte» coane reprteexxt^ sur la figure 5B, le noyau coullssant 8 est 
r6tract6 pour forsier la .. cavity de aoule 11 dans laquelle la fenfttre 
transparente 2b sera aoui6q. Une rtelne transparente* c*est-&-dlre la 
rteine de la deuzitoe couleur>«^est injects via le deuzltee canal 
d'injection 12, dans la cavity ll.^pour aouler la fen^tre transparente 
2b. A OB suntent* 1&, conufte reprteent^ sur la figure 6, la contralnte 
d'injection a de la deuxl^e rteine est appliqu6e h la preni^re rteine 
formant la parol sup^rieure 2a de la moiti^ de cassette 2. Toutefois, 
la contralnte d'injection a est re^ue par la nervure 13, de sorte que 
l*on emptehe sensiblenent la d^oraation de I'interface d^lr6e I entre 
la preni^e et la d^jxi^e rteine. Ainsi, le pourtour de la fenertre 
transparente 2b peut fetre prot6g6 contre la dMomation, et la noiti6 
de cassette 2 ainsi r6alis6e presente un aspect sans d^ut. 

Apres que la moiti6 de cassette 2 a 6t6 noulte comme dterit 
dans ce qui pr6cMe» on tearte l^xne de l*autre la partie de noule 
sup^eure 6 et .la partie de noule inferieure fixe 7» pour enlever la 
moitife de cassette 2, obtenant ainsi, en tant que produit fini, une 
aoiti6 de cassette 2 avec parol sup6rieUre 2a et fen§tre transparente 
2b qui sont d*un seul tenant! 

Dans la noiti6 de cassette 2 ainsi noul6e, des parties concaves 
14 sont forates sur la surface int6rieure de . la parol sup^rieure 2a. 
Elles correspondent atiz nervures 13, cosoae indiqu^ -par ezei&ple sur la 
figure 7. Comae elles sont forates sur la surface int&rieure de la 
parol sup^rieure 2a de la aoiti6 de cassette 2, ces x>arties concaves 
14 • ne caaproaettent pas l*aspect de la cassette 6. bande, aprte 
I'asseablage de cette cassette. En mtre, les parties concaves 14 
n'lnt eif fei ea t pas avec la bande aagn^tlque placte dans la cassette. De 
plus, les parties concaves 14 servent de nervures eap&cbant la 
dMoraation de la aoiti6 de cassette. 

Avec le aoule 5 pour aoulage par double injection, correspondant 
A la forae de realisation d6crlte, le fait que la_ partie Infferieure fixe 
7 du aoule, comportant la cavity 9 dans laquelle la parol sup6rieure 
2a de la aoiti^ de cassette 2 est aoulte, se trouve pourTue des 
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nervuros 13 qui rGgoivent la contrainte d'injecticii & de la deuziese 
rteine farmnt la fenfitre trassparente 2b a pour rteultat d'6viter la 
d^foz-matlon de la Boiti6 de cassette 2. Ainsi, la diaensian de la 
Boiti6 de cassette 2 peut 6tre d^tenainte avec use ezcellente 
prtelsion, et cette iioiti6 de Cassette peut 6tre as61iar6e du point de 
vue de sa conceptian iiuiustriene. Hfiuwtre, comne il . n'y a plus besoin 
d'accarder une grande atteation h la co ntr ainte d*injection a de la 
deuzi^e r^sine lors du moulage, il en r^sulte que les conditions de 
moulage peuvent 6tre aoins s6veres# de sorte que I'on peut aiaeliorer 
les perfonaances de travail lors du processus de aoulage- De plus, 
l*agencement fetant tr6s simple, les couts de fabrication du moule sont 
sensibienent identiques k ceux de I'art ant&rieur, et le noulage peut 
^tre r6alis6 facilement, en obtenant ainsi divers avantages pratiques. 

Bien que. riang la fonae de realisation d^crite dans ce qui 
precede, representee sur les figures 5A^ 7, la nervure 13 soit cboisie 
avec une section droite rectangulaire, elle peut toutefqis etre dot^e 
dHine section droite triangulaire, cosuae represents sur la figure 6. 
Dans ce cas, la nervure 13 poss6de un plan vertical forme du c6t6 
droit, destine i recevoir la contrainte d'injection de la deuxieae 
resine, et I'autre c6t6 est realise sous la forme d'un plan incline. 
Bans le deuzieme mode de mise en oeuvre represente sur la figure 8, le 
plan incline de la nervure 13 agit en tant que pente descendante, et 
la moitie.de cassette 2 peut etre facilement enievee du moule 5, apres 
la fin du processus, de moulage par injection. 

Dans le mode de realisation represente sur les figures 5A A 7, 
les nervures 13 de longueur predetermin6e sont formees en plusieurs 
endroits sur la partie de mpule superieure fixe 7, comme decrit, 
Toutefois, la nervure 13 peut etre continiie sur des parties de iraile 5, 
sur des longueurs predeterminees de ceHes-ci^ Les figures 9 et 10 
montrent respectivement des ezemples des moities de cassette 2 
nnf^n^*ps par les moyens de moulage susmentionnes 5. Les figures 9 et 
10 montrent qu'il y a. sur les moities de cassette 2, des parties 
conaaves allonge allong6es 13 du 

moule 5. 

En outre, au lieu des nervures convezes 13, des moyens empechant 
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la d6fanaaticn psuvrot dtre rtalises en fcznsast, par esei&ple. dss 
parties de fonie cqnveze. parall^les, ayant un espacenent pr6d6tenaiii6. 

Bien que les nervures C3U saillants convezes soient pr^vus en 
ta&t que moyens enpdchant la dtfanBation, conne dterit dans ce qui 
pr^c^e. les nqyens pour empteher la dMoniatlan pouzraient 6tre - 
r6alis65 sous f arae de parties boncaves. Dans ce cas. la pr eaiAr e 
r6sine Fenplit les parties de f on&e convexe, et la partie noulte par 
la preai^re r6slne est engagte dans les parties convezes« pour 
recevoir alnsi la contrainte d'injection de la deuxi^e r6sine. On pent 
ainsi eiapeciier la d^omation de I'interface entre la premiere et la 
deuxi6ne rtelne. On peut done obtenir ainsi un produit noul^ sans 
delaut d'aspect. 

Bien que» dans les modes de realisation dtorits dans ce^ qui 
pr6c6de, le dispositif de moulage par double injection selon 
I'invention soit appliqu6 au moulage de demi-cassettes 2 pour bande, ce 
dispositif de moulage par double injection selon I'invention n'est pas 
limits h une telle application mais peut s'appliqter tout aussi bien au 
moulage de divers types de produits moulte en r^sine syntb^tique. 

Dans le dispositif de moulage par double injection selon 
I'invention, tel que presents dans ce qui pr6c^de. la partie de moule 
pour former la premii^re cavity de moulage dans laquelle la premiere 
rteine est moulte est pourvue de moyens emptehant la deformation, 
situte riftTig la premiere cavity de moulage, h un endroit voisin de la 
deuzi^e cavity de moulage dans laquelle la deuzi^e r^sine est moulte, 
de sorte que la contrainte d*lnjectlon de la deuxi^me r6sine est 
supports par les moyens empScbant la d^fannatian. Cela permet 
d'empteber la dMoraation, par la contrainte, de I'interface entre la 
premiere et la d^xri^e rtelae, dans le produit moul^. Ce produit moul6 
prteente done un aspect excellent, et la. prteente invention peut done 
6tre appliqute, avec une grande efficaeit6, au moulage dit par double 
injection de la rteiise opaque et de la rteine transparente. 

Bien entendu, diverses modifications peuvent ^tre apporttes par 
lliamme de I'art auz dispositlfs ou proeddte qui viennent d'etre 
dfecrlts uniquement A titre d'exemple mm llmitatif, sans sdrtlr du 
cadre de I'invention. 
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EHYBTOICATIOffS : 

1. Dispositlf de noulage par double injection, caract6ris6 par le 
fait qu'il coaparte en cqxjiblnalson: un mouls (5) d6ftnissant une 
premiere cavity <9) et une d^od^e cavity <ll). de aani^re qu*iine 
premie r6sine <2a) puisse iiti^'istiii^ct^ dans 1a preai&re cavity (9) 
et qu^me deuzitee rtelne (2b) pulsse^ ;^etre inject6e dans la deuzi&ae 
cavlt6 <11); et des aoyens d*att6nuatlan de contralnte (13) prevus sur 
au moins une partie (7) dudlt aouie, de mani^re k faire gai ll ip dans 
la premi^ cavit6 (9), en un endroit procbe de ladite deuxi6ae cavit6 
(11). pour att6nuer la contrainte d'injection, due A 1 •injection de 
ladite deuxiene reslne (2b). 

2. Dispositif selon la revendlcatlon 1, caract6rise par le fait 
que lesdits aoyens d 'attenuation de contrainte (13) sont constitute 
par une partie de fon&e. conveze. 

3. Dispositif selon la revendlcatlon 2. caracteris6 par le fait 
que ladite partie de fome conveze est cons'tituee par plusieurs 
saillants allongte (13) pr6vus de i&aniere h s'^tendre Hang ladite 
premiere resine (2a), le long d»une interface (I) entre lesdites 
preai^ et deuritoe r6sines (2a, 2b). 

4. Dispositif selon la revendlcatlon 2, caract6rlse par le fait 
que ladite partie de forme conveze (13) poss^de une section droite 
rectangulaire (figure 6). 

5. Dispositif selon la revendlcatlon 2, caractSris^ par le fait 
que ladite partie conveze (13) poss^ une section droite triangulaire 
(figure 8), 



2/5 



?6U574 

3/5 

FI G. 5A 


?6U574 


A/5 

FIG. 7 
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FIG. 10 



